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VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON JUMBO-ROLLEN FXJR DIE FERTIGUNG VON 
SCHLEIFMITTELN 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von Jumbo-RoUen bei der 
Fertigung von Schleiftnittein auf UnterJage. 

Bei dieser Fertigung wird ein endloses Band aus Tragermaterial kontinuierlich in mehreren 
hintereinander geschalteten Verfalirensschrilten mit einem Grundbindeniittel, mit 
Schleifinaterial und mindestens einem Deckbinderaittel versehen. Jeweils nach dem 
Aufbringen der Bindemittelschichten erfolgt eine Trocknung bzw. cine Vorluirding cics 
duroplastischen Bindemittels. Am Endes des Fertigungsprozesses wird das beschichtete, 
getrocknete und vorgehartete, klebfreie Schieifband auf einer Aufwickelvorrichtung zu 
einer sog. Jumbo-Rolle aufgerollt (vergl. Gardziella, Pilato, Knop; Piienolic Resins, 2. 
Auflage (2000), Springer Verlag, Seite 345). 

Zur Aushartung des duroplastischen Bindemittels wird die Jumbo-Rolle in einen Ofen 
-eingebracht— und— dorl— auf— ciive— TempamTn^bin^imi^^ 

duroplastischen Bindemittels, in der Kegel, bei Verwendung von Phenolharzen als 
Bindemittel auf eine Temperatur >130°C aufgeheizt. 



Das Schieifband wird zwar im Verlauf seiner Herstellung, insbesondere bei der Vorhartung 
des Bindemittels im sog. Deckbindungsofen bereits auf eine erhohte Temperatur 
aufgeheizt, jedoch geht diese thermische Energie auf dem Weg vom Deckbindungsofen zur 
Aufwickelvorrichtung durch Brcms- und Fiihrungswalzen sowie den Weg durch die kalte 
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Hailenluft weitgehend verloren. Sie muB irri Hartungsofen fur die Jumbo-RoUe neu 
zugefuhrt werden. 

Je nach GroBe der Jumbo-Rolle und insbesondere bei hohen DifFerenzen zwischen der 
Temperatur des Schleifbandes beim Austritt aus dem Deckbindiingsofen und an der 
Aufwickelvorrichtung ergeben sich im Ofen starke Temperaturunterschiede in der Jumbo- 
Rolle: So sind die Kanten und die auBeren Lagen sofort heiB, wahrend sich der Kern der 
Jumbo-Rolle nur sehr langsam erwarmt. Dadurch tritt nicht nur eine inhomogene 
Aushartung des duroplastischen Bindemittels ein, sondern bei blauen Deckbindungen 
zudem eine sehr stark unterschiedliche Verlarbung der Oberllache. Durch die 
Temperaturbelastung verfarben sich die sehr schnell erhitzten und tiberhitzten Partien des 
Schleifbandes langsam uber grtin nach braun, wahrend der iiuicrc, kulilcrc Kern dor 
Jumbo-Rolle schon blau bleibt. Um dieses Problem wenigstens zu mindem, werden die 
Jumbo-Roilen extrem langsam aufgeheizt, was zu hohen Energiekosten einerseits und zu 
einer schlechten Produktivitat andererseits fuhrt. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung bereitzustellen, mit der 
sich Jumbo-Rollen bei der Fertigung von Schleifmittein auf Unterlage so herstellen lassen, 
daB eine gleichmaBigc, schncllc Audidzung der Jumbo-Rolle im Olen cnnogliclit wird 
und damit die Probleme der ungleichmaBigen Hartung des Schleifmittels vermieden 
werden. 

Die Losung der Aufgabe erfoigt durch eine Vorrichtung gemaB der Anspruche 1 bis 6. 

.Die — Von^ichtung -besteht— darin— daB-der— Aufwiekel vorriehtung— fli^^ 
Schleifband eine Aufheizvorrichtung direkt vorgeschaltet oder zugeschaltet ist, mit der das 
Schleifband in seiner gesamten Breite auf eine einheitliche Temperatur aufgeheizt wird. 
ZweckmaBigerweise liegt diese Temperatur bcvorzugt bei oder kurz uiUerhalb der 
gewunschten Hartungstemperatur des duroplastischen Bindemittels. 

Diese Losung der erfmdungsgemaBen Aufgabe dutch eine zusatzliche Aufheizvorriclitung, 
die der Aufwickelvorrichtung direkt vorgeschaltet oder zugeschaltet ist, hat den weiteren 
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Vorteil, daB eine Nachrusluiig einer bereits vorhandenen Anlage moglich ist, ohne daI3 
daran groBe bauliche Verandeaingen vorgenommen werden mussen. 

Als Aufheizvorrichtung sind alle Vorrichtungen einsetzbar, die eine moglichst hohe und 
steuerbare Energiedichte liefern, urn die Erwarmung des Schleifbandes in moglichst kurzer 
Zeit und auf moglichst kurzer Weglange zu erbringen. Derartige Auflieizvorrichtungen 
sind z.B. Strahler, insbesondere Warme- oder Infrarotstrahler, die so gerichtet sind, daB das 
Schleifband entweder kurz vor Erreichen der Auftvickelvorrichtung oder jeweils auf der 
auBeren Bahn auf der Auftvickelvorrichtung in einem bestimmten Abschnitt auf seiner 
gesamten Breite gleichmaBig bestrahit wird. 

ErfindungsgemaB als Aufheizvorrichtungen einsetzbar isl aber auch cin Ofen insbesondere 
ein Umluftofen oder eine Kurz- oder Mikrowellenheizvorrichtung, die vom Schleifband 
durchlaufen werden. Ferner sind auch der Aufwickelvorrichtung vorgeschaltete, beheizte 
Walzen oder beheizte Forderbander, uber die das Schleifband gefuhrt wird, als der 
Erfindung entsprechende Aufheizvorrichtungen einzusetzen. 

Das in der erfmdungsgemaBen Auflieizvorrichtung in seiner gesamten Breite auf die 
gewunschte Teniperatur gebrachlc Schlcilband wird unniitlclbar daiiacli auf der 
Aufwickelvorrichtung zu der Jumbo-Rolle aufgewickelt. Die so erhaltene Jumbo-Rolle hat 
eine einheitliche Temperatur, die bevorziigt bei oder kurz unter der Hailiiiigsremperatnr 
des duroplastischen Bindemittels liegt. Sie wird umgehend in den Ofen eingebracht und 
auf eine Temperatur oberhalb der Hartungstemperatur des duroplastischen Bindemittels 
erhitzt. Durch die erfolgte Vorheizung des Schleifbandes ist zur weiteren Aufheizung der 
.Jumbo-Rolle_nur_noch_eine_relativ~geringe-Energiezufijhr-notwendig.-Die-Au^^ 
erfolgt dadurch schnell und ernioglicliL eine Steigerung der Produktion. Trotzdem treten in 
der Jumbo-Rolle nur geringe Temperaturunterschiede auf, die Aushartung des 
duroplastischen Bindemittels erfolgt gleichmaBig und cs trctcn kcinc uncrwujischtcn 
VerfarbungsefFekte auf 



aiST AVAIIABUE COPY. 



wo 03/080295 



4 



PCT/EP03/03102 



Anspriiche 



1. Vorrichtung zur Herslellung von Jumbo-Kollen bei der Fertigung von Schleifmittel 
auf Unterlage, dadurch gekennzeichnet, dafi der Aufwickelvorrichtung fiir das 
vorgehartele Schlcifband cine Aunicizvorriclituiig diickt voigeschaltet oder 
zugeschaJtet ist, mit der das Band in seiner gesamten Breite auf eine einheitliche 
Temperatur aufgehcizt wird. 

2. Vorrichtung nach Ansprucli I, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Auflieizvorrichtung ein Warmestrahler ist, der das Schleifband vor Erreichen der 
Aufwickelvorrichtung in seiner gesamten Breite gleichmaBig bestrahlt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Auflieizvorrichtung ein Warmestrahler ist, der jeweils einen Abschnitt der auBcrcn 
Bahn des Schleifbands auf der Aufwickelvorrichtung in seiner gesamten Breite 
bestrahlt. 



4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Auflieizvorrichtung ein Umlufl:ofen ist, der vom Schleifljand durchlaufen wird. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Auflieizvorrichtung eine Kurz- oder Mikrowellenheizvorrichtung ist, die vom 
Schleifband durchlaufen wird. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Aufheizvorrichtung eine beheizte Walze ist, uber die das Schleifband gefiihrt wird. 



